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@ Arbeitsform zum GieBen keramischer Arttkel im HohlguR und KernguB 

Zur Verkurzung der Scherbenbildungszeit und Erhohung 
der Artikelqualitat durch Absaugen der Luft aus der Arbeits- 
form und Entziehen des Wassers aus dem Schlicker mittels 
Vakuum, das in den eingegossenen Kanalen wirksam wird. 
Au&erdem wird der Arbeitsform durch das Vakuum Feuch- 
tigkeit entzogen. Die Anzahl der Arbeitsformen wird durch 
dieses Ve rf ah re n verringert. Werden die Kanale, nachdem 
sich der Scherben gebildet hat mit Druckluft beaufschlagt, 
so laBt er sich ohne Probleme aus der Arbeitsform losen. 
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Patentanspruche 

1. Arbeitsform zum GieBen keramischer Artikel im 
HohlguB und KernguB, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Scherbenbildung vor allem durch Vakuum 
in den Gipsformen und Druck in der Schlickermas- 
se wesentlich verkurzt wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arbeitsform (1) aus Gips, Kunst- 
stoff oder ahnlichen mit eingegossenen KanSlen (2), 
welche sich knapp unter dem Formbereich befin- 
den. fur Vakuum und Druckluft versehen ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kanale (2) mit Vakuum oder 
Druck beaufschlagt werden konnen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Teil der Arbeitsform (1) mit 
einem VakuumanschluB versehen ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB uber der SchlickereinguBoffnung ein 
Deckel (4) mit einem DruckluftanschluB aufgesetzt 
wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Arbeitsform nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Die Scherbenbildungszeit soil so gering wie moglich 
sein um die Zahl der Arbeitsformen so gering wie mog- 
lich zu halten. Wesentlich ist auch die Erreichung einer 30 
moglichst hohen Qualitat der gegossenen Artikel, das 
heiBt, es durfen keine Luftblasen im gebildeten Scher- 
ben vorhanden sein. 

Wie bekannt, geschieht das GieBen keramischer Arti- 
kel mittels meist alkalischwaBrig verflussigter GieB- 35 
schlicker als HohlguB durch EingieBen in eine Gipshohl- 
form, bei welcher sich der Scherben als Haut im Inneren 
der Form bildet Der Rest des Schlickers wird nach der 
Scherbenbildungszeit ausgegossen. Beim KernguB 
(VollguB) geschieht die Scherbenbildung auf doppeltem 40 
Wege durch in die Hohlformen eingebrachte Kernteile, 
und zwar sowohl im Inneren des AuBenmantels der 
GieBform als auch um die Kernteile bis zum "Zusam- 
menwachsen w der beiderseits ansteifenden Scherben zu 
einem einzigen starken Scherben. Auf dem Gebiet des 45 
Kerngusses wird versucht mit auBerordentlich hohen 
Drficken im Schlicker und porosen Arbeitsformen. die 
den hohen Drucken standhalten sbllen zu arbeiten. 

Die Scherbenbildungszeit ist bisher sehr hoch und 
damit die Anzahl der Arbeitsformen sehr groB. Das von so 
den Gipsformen beim GieBvorgang resorbierte Wasser 
wird in der Regel durch Erwarmung der Gipsformen 
zum Verdunsten gebracht AuBerdem werden vor allem 
bei untergriffigen Artikeln Luftblasen, die nicht nach 
oben entweichen konnen, im Scherben eingeschlossen 55 
und fuhren nicht selten zu AusschuB. 

Das DruckgieBen beim KernguB ist sehr aufwendig 
und teuer und stellt an die Arbeitsformen sehr groBe 
Anspruche. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, die Scher- 60 
benbildungszeit zu verkOrzen und damit die Anzahl der 
Arbeitsformen zu reduzieren und auBerdem die Quali- 
tat der Artikel zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB die in der Arbeitsform (1) eingegossenen Kanale (2) 65 
mit Vakuum. und der Schlicker (7) mit Druckluft beauf- 
schlagt werden. Durch das Vakuum in den knapp unter 
dem Arbeitsbereich liegenden Kanalen wird das Wasser 
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aus dem Schlicker abgesaugt Dadurch lagern sich die 
keramischen Teilchen, die im Wasser sind rascher an der 
Arbeitsform ab und der Scherben (Artikel (6)) wird we- 
sentlich schneller gebildet Der Druck im Schlicker tragt 
5 zur gleichmaBigen Ablagerung der Teilchen und damit 
zu gleichmaBigen Wandstarke bei. 

Das Vakuum wird zweckmaBigerweise schon vor 
dem Einfullen des Schlickers (7) in die Arbeitsform (1) 
zur Wirkung gebracht Dadurch wird verhindert, daB 
io Luftblasen aus der Arbeitsform austreten konnen und 
sich im Scherben ablagern. Die Arbeitsformen (1) brau- 
chen nicht mehr getrocknet zu werden, da das Wasser 
durch die Kanale mittels Vakuum sofort abgesaugt wird. 
Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB der Artikel 
15 problemlos der Arbeitsform entnommen werden kann, 
nachdem die Kanale (2) mit Druckluft beaufschlagt wur- 
den. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, daB die Scherbenbildungszeit wesent- 
20 Hch verkurzt, die Artikelqualitat erhoht und die Anzahl 
der Arbeitsformen reduziert wird. AuBerdem ist es ein 
leichtes diesen Vorgang zu automatisieren und damit 
den GieBvorgang zu rationalisieren. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
25 Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. 
Es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine HohlguB-Arbeitsform, 
Fig. 2 einen Schnitt durch eine KernguB-Arbeitsform. 
In der Arbeitsform (1) die in den meisten Fallen ge- 
teilt ist sind die Kanale (2) eingegossen. Die Kanale (2) 
werden uber Anschlusse (3) mit Vakuum und beim Ent- 
nehmen des Artikels (6) gegebenenfalls mit Druck be- 
aufschlagt. Ein Deckel (4) mit einem DruckluftanschluB 
(5) schlieBt den Schlicker (7) vom Luftdruck ab und 
ermdglicht somit die Beaufschlagung des Schlickers (7) 
mit Druckluft Der Aufbau der Arbeitsformen (1) ist im 
wesentlichen beim Hohl- und KernguB gleich. 



- Leerseite - 



; Nummer: 36 35 455 

" int. CI. 4 : B28B 1/26 

Anmeldetag: 18. Oktober 1986 




Figur 1 




